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PATINTE
DE

INTRODUCCION

a favor de Don Alfonso GAHCIA SEGUI, de nacionalidad es-
paficla, residente en Barcelona, calle Manila, 41, por
?PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE CUERPQS Dkt MATERIAL
TERMOPLASTICO PRENSADOY.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nuevo pro-
cedimiento para la obtencion de cuerpos de material ter-
moplastico por prensado.

Como es sabido, los materiales termoplasticos

5. tales como las poliolefinas, y entre ellas el polieti-
leno de baja presién, son inyectados a fin de obtener
cuerpos de la forma deseada, tanto directamente en su
configuracion final, como pasando por una fase interme-
dia, de la que sz mecaniza las piezas descadas por los

10. métodos corrientes de elaboracioén de plésticos. Z1 ma—
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terial moldeado de esta manera, no obstante, carece de
la estructura molecular adecuada pare obtencr las carac-
teristicas mecanicas optimas en todos los casos de apli-
cacién que se pressentan generalmente.

Prente a ello, la presente invencion tiene por
objeto un nuevo procedimiento de moldeo de poliolefinas,
medtante prensado en condiciones especiales, mediante
el cual se obtiene cuerpos que presentan, ante todo una
elevada resistencia a la deformacion por impacto y al
desgaste, y consiste esencialmente en cargar una polio-
lefina de baja presion y slevado peso molecular, en es-
tado de polvo fino, en un molde de prensado, comprimir
en frio el material contenido en 21 molde hasta obtener
una pastilla compacta sin airs ociuido,¥ calentar final-
mente el material compacto hasta su temperatura de fu-
sion, después de los cual se enfria el conjunto del mol-
de con sl cuerpo moldeado a una temperatura suficiente-
mente baja para permitir el desmoldeo sin deformacion
de la pieza.obtenida.

Aungue se conoce diversas poliolefinas suscep-
tibles de dar buenos resultados en el procedimiento de
acuerdo con la invencidn, el material preferido para la
mayoria de aplicaciones esta representado por el polie-
tileno de baja presion y gue presenta un peso molecular
de 1.000.000 aproximadamente. El material fino puede re-
cibir la adicion de las cargas accesories mas adecuadas
a cada caso de aplicacidn y de acuerdo con las propieda-

des que se desea obtener en el producto. Por ejemplo se
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le puede afiadir polvo metalico, por ejemplo de bronce

cuanio se desea obtener mayor resistencia al desgaste

y una mayor aptitud de disipacidn térmica, o bien pol-
vo de grafito si interesa obtener cierta aptitud de 1lu~
brificaciodn.

El molde de prensado pusde tener la forma méas
conveniente, por ejemplo la de un bloque dispuesto para
ser mecanizado hastz una forma definitiva determinada,
o bien la forma final de las piezas a obtener. =n todo
caso es necesario que la capacidad de carga del molde
sea algo mayor que el desplazamiento final de la pieza
a obtener, a fin de hacer posible una compresidn sufi-
cientemente enérgica para expulsar todo ¢l aire oclui-
do en el polvo de carga. Por otra parte es muy conve-
niente calentar el polvo de moldeo, antes de cargarlo
en la prensa, a fin de eliminar lo mas absolutamente
vosible la humedad que contiene normalmente.

La presion necesaria pava la fase de compresion
puede variar dentro de ciertos limites de acuerdo con
la forma de las piezas, pudisendose citar, por término
medio un valor de unos 200 Kg/cm2 para formas de pie~
zas mediamamente complicadas, Esta operacidon de compre-
sion se realiza en frio o a temperaturas cercanas a la
ambiente, por ejemplo a la temperatura residual a que
queds el molde después de una operacidn precedente.

Cuando el material ha alcanzado el grado de cou-
pacidad necesario se calienta paulatinamente el molde,

por ejemplo mediante resistencias eléctricas adecuadas,
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hasta alcanzar la tomperatura de fusién del polimero

utilizado y esta temperatura es mantenida, antonces,
durante el tiempo que se juzpue necesario en cads caso,
mediante unos ensayos previos, para que 8l calor lle-
gue al interior de la masa de la pieza. Como es natural
este tiempo puede variar extensamente segun las formas
de 1las formas de la cavidad de moldeo y la disposicion
de los elementos calefactores, y asimismo segun la pro-
porcidn y naturaleza de las cargas adicionadas al polvo
de moldeo. Por ejempln, para piezas de unos 20 mm de es-
pasor es suficiemte un periodo de calentamiento de unos
120 minutos. En términos generales se puede decir que
el tiempo de calentamiento es directamente proporcional
al espesor de las piezas a obtener, e inversamente a la
conductibilidad térmica de la composicion de moldeo.

Durante el prensado en caliente, en cuya opera-
cidn se produce la fusidn de la resina sintética y su
homogenéizacidn, no zs imprescindible mantener la alta
presion necesaria para la primera fase del procedimien-
to, sino que la misma pusde ser reducida, hasta alcan-
zar un valor de 50 kg/cm2 aproximadamente.

Después de ello se interrumpe el calentamiento
del molde ¥y se lo enfria, ror ejemplo wmediante circula-
cion de un fluido frio, elevando la presion a 100 Kgs/cm2
hasta que Se obtiene una temperatura de unos 40-50°C.,
en cuyo momento ya se puede abrir el molde para desmol-
dear 1a pieza terminada. Ve asta forma se compensa la

contraceison por enfriamiento, evitando ampollas dentro
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de la pieza y grietas de superiicie.
31 la piz za ha quedado terminada en cu forma de-~
finitiva, por ejemplo un taco de telar, puede ser des-
tinada directamente para su empleo ulterior, pero, de
acuerdo con el presente procedimiento también puede
obtenerse placas, bloques o piezas en bruto destinadas
a la ulterior mecanizacion de acuerdo con las técnicas
de taller mas apropiadas.
Seran independientes del objeto de la presente
invencioén, los detalles accesorios del procedimiento
por guedar todo ello comprendido en el espitu de las

reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de introduccion:

1. Procedimiento para la obtencion de cuerpos
de material termoplastico prensade, que se caracteriza
por consistir en cacrgar una poliolefina de baja presidn
Y elevado peso molecular, en estado de polvo fine, en
un molde de prensado, comprimir en frio el material con-
tenido en el molde hasta obtener una pustilla compacta
¥ sin aire onelulido, y calentar el matarial comprimido
a la temperatura de fusion del mismo, después de lo cual

se enfria el conjunto del molde con la pniezz oblenida a
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nga temperatura suficientvements baja para permitir el
decmoldeo sin deformecion de la pieza obtaniia.

2. Procedimiento para la owtencion de cusrpos
de material temnoplastico prensado, segun la reivindicg.
cion anterior, caracterizado porque la poliolefina es up
polimero de etileno de baja presion y que tiene un peso
molecular de 1.000.000 aproximadamente.

3. Procedimiento para la obtencion de cuerpos
de material termopléstico prensado, sestn la reivindi-
cacidn 1, caractarizado porque el polvoe de moldeo e8 ca-
lentado antes de su carga en el molde de compresion, a
fin de eliminar la humedad que contiene.

4. Procedimiento para la obtencion de cusrpos
de material termoplastico prensado, segun la reivindi-
cacion 1, caracterizado porgue el polvo es comprimido a
una presion de unos 200 Kg/cmz, a temperatura ambiente
o cercana a la misma.

5. Procedimlento para la obtencion de cuerpos
de material termopiastico prensado, segin la reivindica-
cion 1, caracterizado porgue el polvo comprimido es ca-
lentado de 180° a 200°C., tras se mantiene presién en el
moldeo.

6. Procedimiento para la obtencion de cuerpos
de material termoplastico prensado, segun las reivindi-
caciones 1 y 5, caracterizado porque la presion de com-

presion es disminuida hasta unos 50° kg/cm® a partir del

momento en gque tiene lugar la fusion del polvo de poli-

mexro.
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7. frocedimiento para la obtencion de cusrpos
de materizl {ermoplastico prensado, segun la reivindica-
cion 1, caracterizado porgue el material fundido es en-
friado lentamente despues de haber aumentado de nuevo
la presion hasta un wvalor de unos 100 Kg/omZ.

8. Procedimiento para la obtenoioﬁ de cuerpos
de material termoplastico prensado.

Lg presente memoria consta de siete hojas folia-
das, escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, a 5 de febrero de 1960.

Alfonso GARCIA SEGUI
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